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Patentanspriiche: 



1. Werkzeughalterung (Halterung) fur einen Schlag- Oder 
Drehachlaghammer (Hammer), bei welcher dem in eine Werkzeug- 
aufnahme einsteckbaren Schlag- Oder Bohrwerkzeug (Verkzeug) 
Oder dem in diese Verkzeugaufnahme einsteckbaren Verkzeughal- 
ter rhythmische axiale Schlage erteilt werden, wobei der 
Schaft dea Verkzeuges am Binateckende derart verformt ist, 
daB durch die Yerformung erzeugte Rippen den Schaft in ra- 
dial er Richtung uberragen, mit einem den Schaft in der Verk- 
zeugaufnahme dea ..Hammers axial verriegelnden Verriegelungs- 
element, welches den Schaft nach teilweiser Drehung freigibt, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Abstand vom Ende des Schaft es 
(25a) in diametraler Anordnugg zwei Rippen (25b) derart an den 
Schaft angefozmt sind, daB die Querschnittsflache des Schaft es 
(25a) in jedem durch den verformt en Abschnitt des Schaft es ge- 
legten Schnitt etwa so grofi ist wie der Querschnitt des Schaf- 
tes im ubrigen und daB das Verkzeug (25) in der Verkzeugauf- 
nahme durch die von der Yerformung nicht erfaBten Mantelfla- 
chen des Schaftes (25a) zentriert ist. 

2. Halterung nach Anapruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Seitenflachen (26) Jeder Rippe (25b) sich symmetrisch 
beidseits der durch die Ebene dieser Seitenflache verlaufen- 
den Mantellinie (b— b) des Schaftes (25b) erBtrecken und die 
Stimflache (55 in Pig. 5) joder Rippe (25b) wenigstens auf 
dem dem Verkzeug (25) zugewandten Ende allmahlich in die Man- 
telflache des Schaftes (25a) iibergeht. 

3. Halterung nach Anapruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Breite (c in Pig. 4,5) der Rippen (25b) etwa ein 
Drittel des Durchmessers des Schaftes (25a) betragt up* et- 
wa der Hohe der Rippen entspricht. 
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4. Halterung nach einera der vorhergehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die im gleichen axialen Abstand zum 
Einsteckende des Schaftes (25a) angeordneten, mit planparal- 
lelen Seitenfl&chen (26) versehenen Rippen (25b) sich wenig- 
stena einen Millimeter Qber die Mantelflfiche dee Schaftes in 
radialer Richtung erstrecken und dafi der Abstand der Rippen 
(25b) vom Einsteckende mindestens so grofi ist wie ihre Breite 
(c). 

5- Halterung nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, daft das Verriegelungselement eine hdlsenfOrmi- 
ge Kappe (11,12) mit Gewinde ist, die im Gewindeeingriff mit 
der Werkzeugaufnahme (10) steht und Anschl&ge (22,23) ftlr eine 
Begrenzung der Verriege lungs- bzw.En triage lungsdrehung auf 
einen Winkel aufweist, welcher kleiner ist als 180°. 

6. Halterung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Anschl&ge (22,23) die Stirnkanten einer rflckseitigen Ausneh- 
mung (21) der Kappe (11,12) sind und dafi die Ausnehmung (21) 
einen Winkel von etwa 90° einschliefit und die Anschl&ge (22, 
23) mit einem Anschlagelement (16) zusammenarbeiten, das 18s- 
bar an der Werkzeugaufnahme (10) befestigbar ist. 

7. Halterung nach einem der Ansprtiche 5 Oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi das Anschlagelement (16) ein im Eingriff mit 
der Werkzeugaufnahme (10) stehender Gewindestift ist, der tiber 
eine Ausnehmung (20) der Kappe (11,12) zug&nglich ist. 

8. Halterung' nach Anspruch 7* dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Ausnehmung (21) durch eine Gummimanschette (13) abdeckbar ist, 
die sowohl auf einer Ringschulter (17) der Kappe (11,12) als 
auch auf einer Ringschulter (18) der Werkzeugaufnahme (10) 
dichtend aufliegt. 

9. Halterung loach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die als Verriegelungselement dienende 
Kappe (11,12) einen niehtmetallenen, httlsenfOrmigen Formling 
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(12) aufVeiat, der ein metallenea, htllaenf Brmigea , elnen 
Innenflanach (lla) aufWeisendea Tell (11)' umsehliefit . 

10. Halterung nach Anapruch 9, dadurch gekennzeichnet , dafl der 
die Durchtrittadffhung (19) fflr den Schaft (25a) dea Werk- 
zeugea (25) begrenzende Innenflanaoh (lla) zwei diametrale 
Ausnehmungen (19a) fflr den Durchtritt der Rippen (25b) de8 

Sc haft e8 (25a) aufweiat. 

11. Halterung nach Anapruoh 10, dadurch gekennzeichnet, daft 
die die DurchtrittaOffnung (19) begrenzende Kante dea Innen- 
flansches (lla) eine Neigung zur Achae (a-a)dea Werkzeugea 
(25) aufweiat, die der Neigung der benaohbarten Stirnflftchen 
(33) der Rippen (25b) ent8prieht. 

12. Halterung nach einem der AnsprOche 9-11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft ein einer8eit8 am metallenen Teil (11) der 
Kappe (11,12) und andereraeita an der Vferkzeugaufnahae (10) 
anliegender Bremsring (15) au8 elaatiachem Werkstoff vorge- 
aehen iat . 

13. Halterung nach einem der vorhergehenden Anaprdche 10 - 12, 
daduroh gekennzeichnet, daft die DurehtrittsOffnung (19) 
mittele eine a am Permling (12) gehalterten Dichtungaringea 
(14) abdeckbar let, der die Mantelflttohe dee Schaftea (25a) 
dichtend umachlieftt. 

14. Halterung nach einem der vorhergehenden Anaprdche, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Werkzeugaufnahme (10) unmittelbar im 
Gewindee ingriff mit einem Lagerteil (31) dea Hammera ateht. 

15. Halterung nach einem der vorhergehenden Anaprflche, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Schaft (25a) rQckaeitig an einem 
Schlagimpuisabertrfiger (29) Oder an einem Antrlebateil (32) 
dea Hammera abatQtzbar iat. 
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16. Halterung nach einem der vorhergehenden Anaprdche, daduroh 
gekennzeichnet , daA diametral in der Werkzeugaufnahme (10) 
vorgesehene AusspaxTingen (24a) KanAle f*tlr die Aufnahme der 
Rippen (25b) beim Einatecken des Werkzeugea bilden und dafi 
dieae Kan Ale blind enden. 
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"Werkzeughalterung Mr einen Schlag- Oder Brehschlaghammer” 

Die Erfindung bezieht Bich auf cine Verkzeughaltorung (Ilal- 
terung) fur oinen Schlag- Oder Brehschlaghammer (Hammer)* 
bei welcher dem in eine Werkzeugaufnahme einsteckbaren Schlag- 
oder Bohrwerkzeug (Werkzeug) oder dem in diese Werkzeugauf— 
nahme einsteckbaren Werkzeughalter rhythmische axiale Schlii- 
ge erteilt werden, wobei der Schaft des Werkzeuges 

am Einsteckende dor art verf ormt ist * dali 
durch die Verformung erzeugte Bippen den Schaft in radialer 
Richtung iiberragen* mit einem den Schaft in der Werkzeugauf— 
pahmft des Hammers axial verriegelnden Verriegelungselement , 
welches den Schaft nach teilweiser Brehung freigibt. 

Bei oiner an sich bekannten Werkzeughalterung (BT-OS 24 05 95S) 
erstreckt sich der zu Rippen verformte Abschnitt des Schaftes 
des Werkzeuges bis zu dessen riickseitigem Ende. Babei sind 
drei in gleichem Abstand voneinanc^er angeordnete, sich radial 
erstreckende Rippen vorgesehen. Bie Anformung von mehr als 
zwei Rippen erfordert verhaltnismaBig komplizierte Verfor- 
mungseinrichtungen und entsprechend aufwendige Arbeit sver- 
fahren mit hoher AusschuBquote, ohne daB die MaBgenauig- 
keit diametraler Rippen erreichbar ist. Ber Schaft des 
Werkzeuges ist in der Werkzeugaufnahme mittels Zentrier- 
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flachen gefiihrt, die durch die nachgearbeiteten Stirnfla- 
chen der Rippen gebildet sind. Eine solche Nacharbeitung 
ist erforderlich, veil die Zentrierflachen im Verformungs- 
bereich sich nicht allein im Zuge der Verformung herstel- 
len lessen. Dariiberhinaus ist eine Nacharbeitung des riick- 
seitigen, vom Schlagimpulsiibertrager beaufschlagten Endes 
des Schaftes erforderlich, urn die sich durch die vorausge- 
gangene Verformung des Schaftes zwangslaufig ergebende De- 
formation zu beseitigen. Das das Werkzeug axial verriegeln- 
de VerschluDelement ist durch eine Kunststoffkappe gebildet 
welche die Werkzeugaufnahme in einer Ringnut hintergreift. 

Die Montage und die Demontage der Kappe setzt je deren elasti- 
sche Verformung voraus. Eine zuverlassige axiale Verriegelung 
ist daher, wie auch die Erfahrung zeigt, ausgeschlossen. Die 
durch elastische Vorspannung der Kappe hergestellte Verbindung 
ist m keinem Pall in der Lage, die axialen Schlagkrafte des 

a “f ZUfansen * Aus dieaem Gr ^e ist die bekannte Anord- 
nung fur Hochleistungsdrehschlaghammer nicht brau Q hbar, zumal 

die Kappe, sofern sie sich nicht losen wurde, in kurzer Zeit 
urch die axialen Schlage des Bohrers zerstort wiirde, da ein 
nichtmetallener Werkstoff einer solch starken Beanspruchung 
nicht gewachsen ist. Die dargelegten Sachverhalte machen es 
verst andlich, daB die auf dem Markt befindlichen Werkzeughal- 
erungen fur Hochleistungshammer ausnahmslos mit Werkzeugen 
bestuckbar sind, deren Rippen durch spanabhebende Bearbeitung 
des Verkzeugschaftes erzeugt werden. Ein solches Verfahren ist 
Jedoch mit einem hohen Fertigungsaufwand belastet. Bei einer 
anderen bekannten Werkzeughalterung vergleichbarer Art (CH- 
b 500 054) sind zwei diametral angeordnete, spanabhebend er- 
zeugte Einarbeit ungen vorgesehen, die der Aufnahme der Mitnah- 
me- und Verriegelungselemente dienen. Solche Einarbeitungen 
stellen aber in jedem Pall eine erhebliche statische Schwa- 
chung des Werkzeugschaftes dar. Als nachteilig wirkt sich 
auch aus, daB bei Ubertragung des Drehmomentes von der Werk- 
zeugaufnahme auf den Verkzeugschaft die wirksam werdenden He- 
elkrafte und damit der VerschleiB an den Einarbeitungen (Ke- 
en) des Verkzeuges auflerordentlich groB sind, veil die Angriffs- 
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punkte der WerkzeugauTnahme der Verkzeugachse stark ange- 
nahert sind. Die Erfahrungen haben zudem gezeigt , daB die 
Kupplungsorgane einer solchen Werkzeughalterung gegen Ver- 
schmutzung be Bonders anfalligsind. Die Losbarkeit und die 
Kupplung des Werkzeuges setzt namlich die radiale Verschie- 
bung gesonderter Verriegelungs- und Mitnahmeelemente voraus— 
Diese Verschiebung ist bei Verschmutzung stark beeintrachtigt , 
wenn nicht gar unmoglich. Dies gilt in gleicher Veise fur wai- 
ter e bekannte Anordnungen ahnlicher Art (DT-OS 24 32 105; 

DT-PS 25 51 125) * die sich lediglich durch die Gestaltung 
der Verriegelungs- und Mitnabmeelemente in den Einarbeitun- 
gen des Schaftes unterscheiden. 

Es ist auch bekannt, (DT-AS 1 189 035) » Rippen zur Ubertragung 
des Drehmomentes und zur axialen Verriegelung des Verkzeuges 
durch spanabhebende Bearbeitung aus dem Material des Werkzeug- 
schaftes herauszuarbeiten. Auf diese Veise ist es zwar moglich, 
exakte Fuhrungs- und Zentrierflachen zu schaffen. Das Perti- 
gungsverfahren ist aber so arbeitbauf wendig , daB es fur eine 
Serienfertigung praktisch untragbar ist* Daruberhinaus ist 
es bei einer solchen Pertigung erforderlich, beim Verkzeug— 
wechsel die als VerschluBelement dienende Kappe vollstandig 
abzuschrauben und die Elements zur Ubertragung des Drehmomen- 
tes und zur Verriegelung herauszunehmen. 

Ausgehend von dem genannten Stand der Technik liegt der Er- 
f indung die Aufgabe zugrunde, eine Werkzeughalterung der ein- 
gangs genannten Gattung derart weiterzubilden, daB gesonderte 
Elemente zur Verriegelung und Ubertragung des Drehmomentes auf 
den Schaft entbehrlich werden und daB ohne Schwachun g des 
Verkzeugschaftes bei erhohter Standzeit des Schaftes und der 
Werkzeugaufnahme die Pert igungskos ten stark gesenkt sind. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, daB im Ab- 
stand vom Ende des Schaftes in diametraler Anordnung zwei Rip— 
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pen derart an den Schaft angeformt sind, daB die Querschnitts- 
flache des Schaft es in jedem durch den verformten Abschnitt 
des Schaft es gelegten Schnitt etwa so groB iat wie der Quer- 
schnitt des Schaftes im iibrigen und daB das Verkzeug in der 
WerkzeugaUfnahme durch die von der Verfoznung nioht erfaBten 
Mantelflachen des Schaftes zentriert< ist. 



Bei einer solchen Ausbildung sind fiir die Fertigung nur noch 
Bruchteile des bisherigen Zeitaufwandes erforderlich. Die 
Verformung erfolgt mit Hilfe eines Gesenkes in wenigen Se- 
kunden herunter zum Bruchteil einer Sekunde und zwar in al- 
ler Hegel ohne Naohbearbeitung und ohne den Verlauf der Fa- 
sem des Materials im Bereich der Lappen zu zerschneiden. 
Dariiberhinaus ist eine zuverlassige Zentrierung des Verk- 
zeuges durch groBe Zentrierflachen vor, hinter und zwischen 
den Verformungsbereichen sichergestellt. Die Erhohung der 
Standzeit ergibt sich zu einem wesentlichen Teil dadurch, 
daB die Angriffspunkte fur die Eupplungsmitnahme zwischen 
den Hippen des Werkzeugschaftes nr^ den korrespondierenden 
Ausnehmungen in der Werkzeugaufnahme sich in relativ gros- 
sem Abstand von der Verkzeugachse befinden, bo daB die wirk- 
sam werdenden HebelkrMfte und daoit die YerschleiBersohei- 
nungen am Verkzeugschaft verhaltnismaBig gering sind. Bei 
abaolut symmetrischer Geataltung des Schaftes befinden sich 
namlich die genannten Angriffspunkte in grofierem Abstand 
von der Verkzeugachse als der Mantel des Schaftes. 

Die Erf indung wird davon nicht beriihrt, daB es bekannt ist, 
bei Schraubenziehem und dergleichen als Voraussetzung fair 
eine formschlUssige Steckverbindaing zwischen Verkzeug und 
Griff am Verkzeugstiel in diametraler Anordnting Lappen anzu— 
quetschen. Diese Lappen haben lediglich die Aufgabe, ein ver- 
haltnismaBig geringes und gleichmafiiges , manuelles Drehmoment 
zu iibertragen. Der Paserverlauf des Materials im Bereich die- 
ser Lappen ist zerschnitten, d.h. die Pestigkeit des Materials 
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ist im kritischen Bereich beeintrachtigt . SchJ-ieBlich 
falit die Lage dieser Lappen innerhalb einer Fertigungs- 
serie rissig, ungleichmafiig und assymetrisch a us. Lappen 
dieser Art sind nach den Vorstellungen des Fac hmann es , den 
enormen Beanspruchungen, vrelche die Bippen bei Hochleistungs- 
drehschlagbohrem ausgesetzt sind, in keiner Weise gewachsen.und 
vegen f ehlender Prazision der Gestaltung fur solche Hoch- 
leistungs-Drehschlagbohrer aoch nicht geeignet. Vie grofi 
diese Beanspruchungen sowohl in axialer ala auch in radia— 
ler Hi chtung sind, geht daraus hervor, daB z. B. ein Bohrer 
mit einem Durchmesser von 20 mm einen Einsteckscbaft Von nur 
10 mm Durchmesser bat. Dieser Bohrer kann eine Lange von iiber 
600 mm haben und wird mit Z.B. 3 OOO Schlagen pro Minute bei ei- 
ner Dotation von z.BAOO Umdrehungen pro Minute in den Beton 
hineingetrieben. Bei jedem Scblag dringt der Bohrer urn eine 
gewisse Vegstrecke in den Baton, d*h. auch die Bippen des 
Verkzeug 8 chaftes dringen bei Modern Schlag um diese Wegstrek— 
ke in der Verkzeugaufnahme nach vorne. Dies bedeutet, dafl 
extrem grofie Badialkrafte mit auBerordentlichem VerschleiB 
an den Bippen angreif en. Falls ein Bohrer plotzlich blockiert 
wird, z.B. durch Stahlarmierungen im Beton, werden diese Kraf- 
ts nooh um ein Vielfaches hoher. Falls der Bohrer keinen Wider- 
atand findet, z.B. wenn das betreffende Loch durchgebohrt ist, 
schlagt der Schlager des Bohrhammers daa Verkzeug nicht gegen 
den Beton sondera mit voller Vucht auf das Yerriegelungsele- 
ment (Kappe) , d.h. die Bippen mussen die vollen Schlage auf- 
fangen und dies teilveise uber eine langere Zeit, falls das 
Verkzeug wieder so weit vom Yerriegelungselement zurvickprallt , 
daB os erneut in den Schlagbereich des Schlagers bzw. des 
Schlag imp ulsubertragers kommt und somit zu flattem anfangt. 

So ist as verstandlich, daB von den bekannten Mitnehmerlap- 
pen koine Anregungen ausgingen, velche die einschlagigen Faoh- 
leute in Bi chtung der Erf indung fBhren konnten,obwohl diese 
Lappen seit Jahrzehnten bekannt sind. Yon der Yorstellung, 
daB die Anformung zveier diametraler Bippen an den Verkzeug- 
sohaft fflr die Beanspruchung bei einem Hochleistungs-Schlag- 
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bohr bzw. Hochleistungs-Drehschlagbohrer unzureichend 1st* 
geht auch die spezifische Gestaltung des Werkzeuges nach 
der DT-OS 2 405 938 aus, indem dort drei gleichmaflig uber 
den Umfang des Schaftes verteilte Lappen vorgesehen aind, 
die uber die ganze Lange des Schaftes gehen, obwohl die 
axialen Krafte bei dem bekannten Gerat so gering angenom- ’ 
men aind, daB bereits ein aufgesteckter Kunststoffring das 
Werkzeug axial festhalt. In Erkenntnis dieser Zusammenhange 
wurden bei Hochleistungs-Drehschlagbohrhammern aufgrund der 
zu erwart enden enormen Beanspruchungen die Rippen immer aus 
dem Vollen des Schaftes durch Materialzerspanung erzeugt, 
sofern nur zvei diametrale Rippen vorgesehen waren. Auch die 
Nuten Oder dergl. im Schaft des Werkzeuges wurden stets durch 
spanabhebende Bearbeitung hergestellt. Die einschlagigen Fach- 
leute waren offensichtlich von der Vorstellung beherracht , daB 
zwei diametrale und ausschlieBlich durch Materialverfozmung 
hergest elite Rippen den oben genannten Beanspruchungen in kei— 
nem Falle gewachsen seien. 

Im iibrigen ist daraufhinzuweisen, daB Werkzeug und Schaft 
nicht unbedingt einatiickig zu sein brauchen. Vielmehr k ann 
ein geaondertea, einzusteckendes Schaftteil mit dem eigent- 
lichen Werkzeug mitt els Sonus, Gewinde Oder dergl. fest ver- 
bunden seih. 

Nachstehend wird die Erf indung anhand der Zeiohnung an Aus- 
fiihrungsbeispielen erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 die Werkzeughalterung im Langsschnitt , 

Fig. 2 das Verriegelungselement der Werkzeughalterung 
in Stimansicht, 

Fig. 5 das aus der Werkzeughalterung genommene Werkzeug, 

Fig. 4 das Werkzeug nach Fig. 5 in einer urn 90° gedrehten Lage 
Fig. 5 einen Schnitt nach Linie V-V von Fig. 5 , 

Fig. 6 eine Variant© der Hal te rung gemafi Fig. 1 und 

Fig. 7 einen Schnitt nach Linie VI I- VI I von Fig. 6. 
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Die Verkz eughalt erung ist in den gezeichneten AuBffihrungs- 
beispielen an einem Schlag- Oder Dr ehs chi ag hammer (Hammer) 
verwirklicht. Dem in eine Verkzeugaufnahme (10) einateck- 
baren Schlag- Oder Bohrwerkzeug (Werkzeug 25) Oder den in 
diese Verkzeugaufnahme einateckbaren, mit dem Werkatiick 
bestiickten, Verkz eughal ter warden rhythmiache axi'ale Schla- 
ge erteilt. Der Schaft 25a dea Verkzeugea 25 iat am Ein- 
ateckende derart verformt, dafi durch die Materialverfor- 
nung erzeugte Bippen 25b den Mantel dea Schaftea 25a in 
radialer Bichtung fiberragen. Der mit den Bippen 25b verae- 
hene Schaft 25a iat in einer zentralen Bohrung 24 der Verk- 
zeugaufnahme aufgenommen. Die Bippen 25b liegen in diametral 
angeordneten, nutenartigen Erweiterungen 24a dieser Bohrung 
24. Die Erweiterungen 24a enden in der Verkzeugaufnahme 10 
blind. Badurch wird im Abachnitt dea Schaftea 25a hinter 
den angeformten Bippen 25b eine maximale Zentrierflache 
fur die Zentrierung dea Verkzeugea aichergeatellt. 



1st das Werkzeug eih MeiBel, ao dienen die Bippen 25b der 
Verhinderung einer Drehbewegung dea -Verkzeugea in der nicht 
rotierenden Verkzeugaufnahme 10. Handelt ea aich beim Verk- 
zeug urn einen Bohrer, ao wird fiber die Bippen 25b daa Dreh- 
moment der rotierenden Verkzeugaufnahme 10 auf daa Werkzeug 
25 fibertragen. In beiden Pallen begrenzen die Bippen 25b darfi- 
berhxnaua die axiale Bewegung dea axial achwingenden Verkzeuge 
Die Seitenflachen 26 der Bippen 25b verlaufen aymmetriach zu 
einer durch die Ebene dieaer Seitenflachen verlaufenden Man- 
tellinie b-b (Pigur 3). Die Stirnflache 33 (Piguren 1. 3) je- 
der Bippe 25b geht wenigatena auf der dem Werkzeug 25 auee- 
wandten Ende allmahlich in den Mantel dea Schaftea 25a fiber. 
Die Breite c der Bippen betrSgt etwa ein Drittel dea Durch- 
mesaers dea Schaftea. Sie entapricht etka der Hohe der Bippen. 

ie Bippen sind im gleichen axial en Abatand vom Einateckende 
dea Schaftea angeordnet. Dieaer Abatand iat mindeatena ao grofl 
wie die Breite der Bippen und in zeichneriach dargeatellten 
Auafuhrungabeiapiel etwaa grfifler ala deren Lange, ao daB im 
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Abschmtt des Schaftes hinter den Rippen eine groBe, als 
Zentrierf lache wirkende Mant elf lache des Schaftes ver- 
bleibt. Die mit planparallelen Seitenflachen 27 Yerse- 
henen Rippen erstrecken sich wenigstena einen Millimeter, 
in radial er Richtung uber den Mantel des Schaftes. 

Das das Werkzeug axial verriegelnde Verriegelungselement 
ist eine mit der Werkzeugaufnahme 10 in Gewindeeingriff 
stehende Eappe 11, 12. Sie ist aus einem inneren hiilsen— 
formigen, metallischen Teil 11, mit einem Innenflansch 11a 
und einem nichtmetallenen Teil 12 zusammengesetzt. Im kon- 
kreten Ausfuhrungsbeispiel ist das metallische Teil 11 in 
einen Eunststoffformling eingebettet, der als nichtmetalli- 
aches Teil 12 das Teil 11 satt umschlieBt. Der Innenflansch 
11a des. metallischen Teils 11 ist mit einer zentralen Durch- 
trittsoffnung 19 fur den Verkzeugschaft 25a versehen. Diese 
Durchtrittsoffnung weist diametral angeordnete Erweiterungen 
19a flir den Durchtritt der Rippen 25b beim Werkzeugwechscl 
auf. Dabei fluchten diese Erweiterungen 19a mit den nutenar- 
tigen Erweiterungen 24a der Werkzeugaufnahme 10. Die die 
Durchtrittsoffnung 19 begrenzende Innenkante des Innenflan- 
sches 11a weist eine Heigung zur Achse a— a des Werkzeuges 25 
auf, welche der Neigung der benachbarten Stirrikante 35 (Figu- 
ren 1 , 3) der Rippen 25b entspricht. Auf diese Weise wird die 
axial schwingende Bewegung des Weikzeuges 25 schonend abgefan- 
gen, in dem am Ende Jeder Schwingung die zur Achse a-a geneig- 
ten Stimflachen 33 der Rippen 25b auf die entsprechend geneig- 
te Innenkante des Innenflansches 11a auflaufen und dabei abge- 
bremst werden. Die Bohrung 19 in der Werkzeugaufnahme 10 mit 
ihren Erweiterungen 19a ist durch einen Dichtungsring 14 dich— 
tend abgeschirmt, der am nichtmetallenen Teil 12 der Eappe 11, 
12 gehaltert ist. Der Dichtungsring umschlieBt den Mantel des 
Schaftfce 25a mit einer Dichtungslippe. Wie aus Fig. 2 ersicht- 
lich, kann der Dichtungsring radiale Schlitze aufweisen. Ruck- 
seitig lfitift das nichtmetallene Teil 12 der Eappe 11, 12 in 
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eine Bingschulter 17 aus. Eine Dichtungsmanschette 13 liegt 
unter Vorspannung vorderseitig auf dieser Bingschulter 17 
und riickseitig .'auf einer Bingschulter 18 einea radialen Flan- 
aches der Werkzeugaufnahme 10 auf, ao dali eine Belativdre- 
hung zwischen Kappe 11, 12 und der Werkzeugaufnahme 10 einer 
Bremswirkung unterliegt. Das Werkzeug 25 wird in der Werk- 
zeugaufnahme 10 dadurch verriegelt, daB die Kappe 11, 12 um 
einen Winkel von weniger ala 180°, vorzugsweise um etwa 90° 
gedreht wird, wonach die Erweiterungen 11a des Innenflansch.es 
11 um einen entsprochenden Winkel gegeniiber den Erweiterungen 
24a der Werkzeugaufnahme 10 versetzt sind. Das hiilsenf ormige , 
metallene Teil 11 der Kappe 11, 12 weist am riickseitigen Ende 
eine Ausnehmung 21 auf , die sich iiber einen Winkel des Teiles 

11 von etwa 90° erstreckt und beidseits von Kanten 22, 23 die- 
sea Teiles 11 begrenzt ist. Die Auanehmung achlieBt einen Win- 
kel von etwas mehr ala 90° ein. Bei Montage wird die Kappe 11, 

12 auf die Werkzeugaufnahme 10 auf geschraubt . Sodann wird iiber 
, eine Ausnehmung 20 im nichtmetallenen Teil 12 ein Gewindestift 

16 in eine radiale Gewindebolirung der Wezkzeugaufnahme 10 ein- 
geschraubt, der ala Anschlag mit den Kanten 22, 23 des Teiles 
11 zusnmmenarbeitet und somit die V erriegelungsdr ehung beidseits 
begrenzt. Um die Verriegelungs- bzw. Entriegelungsdrehung 
einer zusatzlichen Bremswirkung zu unterwerfen, ist zwischen 
der Werkzeugaufnahme 10 und der Kappe 11, 12 ein Bremsring 15 
aus elastischem Material eingefUgt. Die Werkzeugaufnahme ist . 
entweder unmittelbar mit einem Lagerteil 31 des Hammers ver- 
schraubt Oder sie steht im Gewindeelngriff mit dem Werkzeug- 
halter 32 (Fig. 6). In beiden Fallen ist ein Schlagimpuls- 
ubertrager 29 axial verschiebbar im Lagerteil 31 (Fig. 1) 
bzw. im Werkzeughalter 32 (Fig. 6) gelagert. Der Schlagim- 
pulsiibertrager wird riickseitig rhythmisch von .einem Schlager 
30 beaufschlagt. Das Werkzeug 25 ist riickseitig am Schlagim- 
pulsilbertrager 29 abgestiitzt. Es kann aber auch an -h v -« rk- 
zeuga uf nahm e abstiitzbar sein. Die Baseh 27 der Bippen 25h sind 
plane Fldchen, die parallel zueinander verlaufen und etwa senk- 
reoht su den Seitenfl&ohen 26 stehen. 
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